esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Mechanism for preliminary and final flanging of car body parts 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 
- international: 
- european: 



DE4412232 
1995-10-19 

HARTMANN DIETER (DE) 

GRAU WERKZEUG UND FORMENBAU GM (DE) 

B21D19/00; B62D65/00 
B21D39/02; B21D39/02B 



Application number: DE1 994441 2232 1 9940409 
Priority number(s): DE1 994441 2232 19940409 



Report a data error here 



CD 

m 

> 

£ 

m 

8 
3 



Abstract of DE4412232 

The flanging slider (2) is mounted with an 
inclination. The control roller (4) on the 
flanging bed (1) moves the slider into different 
working portions via a control cam on the 
slider. The flanging bed carries out a vertical 
motion, when the slider is in horizontal or 
inclined position and is held against the roller 
by a spring force.The slider inclined position is 
used for a flange with an opening angle of 120 
deg.. For a flange opening angle of 90 deg. a 
horizontally mounted slider is sufficient and is 
used with a single preliminary flanging 
position. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 
(g) Bordelvorrichtung zum Vor- und Fertigbordeln von Karosserieteilen 

<g) Bordelvorrichtung zum Vor- und Fertigbordeln von Karos- 
serieteilen. 

Bel bekannten Bordelvorrichtungen erfolgt die Betatigung 
der Bordelschieber mittels aufwendiger hydra uiischer, elek- 
trischer oder mechanischer Ansteuerungen. Bei der neuen 
Bordelvorrichtung soil die Betatigung der Bordelschieber 
wesentlich vereinfacht werden. 

Eine am Bordelbett angebrachte Steuerrolle (4) bringt uber 
eine am Bordelschieber (2) angebrachte Steuerkurve (3) 
diesen in die verschledenen Arbeitsstellungen zum Vor- und 
Fertigbordeln. Das Bordelbett (1) fuhrt eine vertikale Bewe- 
gung aus, wahrend der Bordelschieber horizontal bzw. 
geneigt gelagert ist und durch Federkraft gegen die Steuer- 
rolle gehalten wird. Ein geneigt gelagerter Bordelschieber 
■ m *t zwei Vorbdrdelstellungen kommt zur Anwendung, wenn 
der zu bordelnde Flansch einen Offnungswinkel von ca. 120 
[ Grad besitzL Durch die Neigung des Bordelschtebers wirkt 
eine ausreichend groBe Normalkraftkomponente F NX der 
Steuerrolle in Verschieberichtung. Bei einem Offnungswin- 
kel des zu bordelnden Flansches von ca. 90 Grad genugt ein 
horizontal gelagerter Bordelschieber mit einer Vorbordel- 
stellung. 

Die Bdrdelvorrichtung dient dem formschlussigen Verbinden 
von Karosserieteilen durch Umfatzen eines Flansches. An- 
wendungsgebiet ist die Fahrzeugproduktion. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Bdrdelvorrichtung zum 
Vor- und Fertigbdrdeln von Karosserieteilen. 

Unter dem Begriff "Bdrdeln" versteht man die form- 5 
schltissige Verbindung zweier Teile durch Umf alzen ei- 
nes Flansches. Am haufigsten wird dieses Verfahren in 
der Fahrzeugproduktion angewendet, wo es dem Zu- 
sammenbau von umgeformten Blechteiien dient Bei- 
spielsweise besteht eine Pkw-Tur aus der AuBenhaut to 
und dem Innenblech, welche in Bdrdelwerkzeugen bzw. 
Bdrdelvorrichtungen verbunden werden, wobei das In- 
nenblech mittels gesteuerter Niederhaiterleisten zen- 
triert und gehalten wird. 

In der Technik sind verschiedene Mdglichkeiten zum 15 
Bdrdeln von Karosserieteilen bekannt, beispielsweise: 

1. ) Bdrdelwerkzeuge, die in Pressen verwendet 
werden und durch eine vertikale Bewegung des 
Werkzeugoberteils zum Unterteil den Flansch vor- 20 
bzw. fertigbdrdeln. 

2. ) Bdrdelvorrichtungen, bei denen das Bdrdelbett 
fest steht und durch hydraulisch oder elektrisch be- 
tatigte Schieber, oder mechanische Kipphebelele- 
mente, der Bordelflansch angekippt wird. 25 

Bei der ersten Bauart wird eine Presse benotigt und 
es kann pro Werkzeug jeweils nur ein Arbeitsgang 
durchgef uhrt werden, was bis zum Fertigbdrdeln eines 
Karosserieteils mehrere Werkzeuge und Pressen erfor- 30 
dert Dadurch entsteht neben einem hohen Raumbedarf 
ein erheblicher Kostenaufwand. AuBerdem ist es bei 
Bdrdelwerkzeugen wegen der Pressenoberteile nicht 
mdglich, die Karosserieteile von oben durch Handlings- 
ysteme einzulegen. 35 

Bei der zweiten Bauart wird keine Presse benotigt 
und es kdnnen von oben Karosserieteile eingelegt wer- 
den, jedoch ist die Ansteuerung der Bdrdelschieber bzw. 
der Kipphebeleiemente aufwendig und zum Teil sehr 
labil. 40 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Karosse- 
rieteile in einer Vorrichtung durch moglichst einfache 
Betatigung der Bdrdelschieber, bei einer geringen Takt- 
zeit, vor- und fertigzubordeln. 

Die Ldsung dieser Aufgabe wird durch die Erfindung 45 
gem&B Hauptanspruch erreicht Eine Ausgestaltung ist 
Gegenstand des Unteranspruchs. 

Die Erfindung wird anhand der Fig. 1 bis 9 naher 
erliutert Die Fig. 1 bis 4 zeigen einen Schnitt quer, die 
Fig. 5 bis 9 einen Schnitt langs durch eine Kfz-Tur mit 50 
erfindungsgemaBem Aufbau der Bdrdelvorrichtung. 

Die Fig. 1 bis 4 zeigen die erste Ausffihrungsvariante, 
bei der nur ein Vorbdrdeln erforderlich ist Diese Ver- 
sion wird angewendet, wenn der zu bdrdelnde Flansch 
einen Winkel ai von ca. 90 Grad gegenuber dem Bdrdel- 55 
bett besitzt Der Winkel des zu bdrdelnden Flansches ist 
von der Formgebung des Karosserieteils und somit von 
dem vorangehenden Abkantvorgang abhangig. 

In der gezeigten Be-Entladestellung werden die zu 
verbindenden Karosserieteile von oben eingelegt An- 60 
schlieBend fahrt das elektrisch oder hydraulisch ange- 
triebene Bdrdelbett (1) vertikal konstant nach oben. Da- 
bei folgt der gelagerte und unter Federspannung ste- 
hende Schieber (2) der Kontur der Steuerkurve (3) und 
bringt diesen als erstes in die Vorbdrdelstellung. In die- 65 
ser Stellung wird der Flansch um ca. 45 Grad gekippt 
Bei weiterem Hochfahren des Bdrdelbetts gelangt der 
Schieber in die Fertigbdrdelstellung, die den Flansch 
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vollends zudrflckt 

Nun ist der Arbeitshub beendet, das Bdrdelbett fahrt 
wieder zurfick in die Be-Entladestellung und das Teil 
kann entnommen werden. 

Die Fig. 5 bis 9 zeigen die zweite A usfuhrungsvari an- 
te, bei der ein weiteres Vorbdrdeln erforderlich ist Die- 
se Version wird angewendet, wenn der zu bdrdelnde 
Flansch einen Winkel a 2 von ca. 120 Grad gegenQber 
dem Bdrdelbett besitzt 

Der Ablauf des Bdrdelvorgangs entspricht dem der 
vorigen Ausf Qhrung mit dem Unterschied, daB die Steu- 
errolle einen weiteren Absatz uberf ahren muB. 

Da der Winkel 0 (siehe Mg. 8) des Bdrdelbackens 
beim zweiten Vorbdrdeln gegenQber der Horizontalen 
sehr gering ist, erfordert dies eine Steuerkurvenkontur 
die ebenfalls einen geringen Winkel y gegenQber der 
Horizontalen besitzt, um Kollision zu vermeiden. 

Wahrend des Abrollens der Steuerrolle auf der Steu- 
erkurve wirkt auf den Schieber die Normalkraft Fn, 
welche eine Reaktionskraft der Federkraft Ff darstellt 
Da die geringe Normalkraftkomponente Fnx beim 
zweiten Vorbdrdeln nicht ausreicht den Schieber zu 
verdr&ngen, wird der Schieber geneigt gelagert Da- 
durch wird das Verdrangen des Schiebers ermdglicht 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, daB in einer Vorrichtung vor- und fer- 
tiggebdrdelt werden kann, und das bei einer einfachen 
Ansteuerung des Bdrdelschiebers. Kombiniert mit einer 
geringen Taktzeit resultiert eine deutliche Kostenver- 
ringerung gegenuber Bdrdelwerkzeugen, die Pressen 
bendtigen und Bdrdelvorrichtungen, die eine aufwendi- 
ge Ansteuerung der Bdrdelschieber bzw. Kipphebeleie- 
mente aufweisen und zum Teil nur einen Arbeitsgang 
ausfuhren kdnnen. 

Patentanspriiche 

1. Bdrdelvorrichtung zum Vor- und Fertigbdrdeln 
von Karosserieteilen, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Bdrdelschieber durch eine Steuerrolle und 
Steuerkurve bewegt wird. 

2. Bdrdelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Bdrdelschieber geneigt gela- 
gert ist 
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